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5 Kurt Schulze, Delfter StraBe 38, 4190 Kleve 



Mehrschichtige Kunststof ftube 

10 

Die Erfindung betrifft eine mehrschichtige diffusions- 
dichte oder diffusionsarme, d.h. gasdichte Kjnststoff- 
tube. 

15 Kunststoff tuben sind insbesondere fiir kosinetiscbe Artikel 
interessant. Die hferftir verwendeten Kunststoffe wie 
Polypropylen, Hochdruck- und Niederdruck-Polj'athylen, 
PVC, Athylen-Viny lace tat (EVA) und dergleichen sind 
jedoch nicht gas- oder diffusionsdicht, insbesondere 

20 nicht fllr Sauerstoff . Deshalb hat man durch gleich- 
zeitiges Strangpressen verschiedener Schichten mehr- 
schichtige Tuben hergestellt, die zwar diffusionsdicht 
sind, jedoch hohe Herstellungskosten verursachen. Ein 
weiterer Nachteil besteht darin, daB bei der Herstellung 

25 verhaltnismaBig viel AusschuB anfallt. 

Weiterhin ist es bekamrt, aus Mehrschichtenf olien Tuben 
zu bilden, die auf einen Kern aufgewickelt und in Langs- 
richtung zum Tubenkorper verschweiBt werden. AnschlieBend 
30 muB ein vorgeformtes Kopfstlick angeschweiBt werden. 

Dieses Verfahren ist kostspielig und hat auch den Nach- 
teil, dafl die in Langsrichtung verlaufende Schweiflnaht 
eichtbar bleibt. 

35 Normale einschichtige Kunststof ftuben v/erden aus einem 
stranggeprfcBten Kunstetof fsehlauch hergestellt, der auf 



2 

1 L&nge geschnitten wird, woraufhin man an ein Ende jedes 
Schlauohsttlckes ein Kopfsttlok an^ohweiBt und die Tube 
dann nach dem FUllen am anderen Ende durch eine quer 
Verlaufende Schv;eiBnaht schlieBt, Diese Tuben sind je- 

5 doch nicht diffusionsdicht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine preiswert 
herzustellende mehrschichtige diff usionsdichte Oder 
dif fusionsarme, d*h* also gasdichte Kunststoff tube zu 
iO schaffen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einer Kunststoff- 
tube der eingangs genannten Gattung inlt den Merkmalen des 
kennzeichnenden Teiles des Hauptanspruches gelost* Vor- 
15 teilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegen3tand 
der Unteransprtiche. 

Bei der erf indungsgemaflen Kunststoff tube bildet die 
innere Folie, die aus Metall Oder Kunststoff bestehen 

20 oder sogar eine Verbundfolie sein kann, die diffusions- 
hemmende Schicht, wahrend der auBere Tubenkorper die 
innere Folie in der gewiinschten Form halt und somit der 
Tube die gewiinschte Gestalt gibt. Der auBere Tubenkorper 
kann aus schrumpffahigem Material bestehen und mit dem 

25 Kopf aus einer nahtlosen Schlauchf olie in einer Hohlform 
geblasen werden, wobei zugleich der Kopf und das Gewinde- 
stiick gebildet werden* 

Die erfindungsgemaBe Kunststofftube wird f olgendermaBe/i 

30 hergestellt: 

Auf einen Dorn wird eine dif fusionsdichte oder diffusions- 
arme, d.h. also gasdichte Folie und insbesondere eine han- 
delstibliche Verbundfolie gewickelt, welche vorzugsweise 
wenigstens zum Teil aus Aluminium besteht. Diese Folie 

35 weist einseitig eine Kunststof fbeschichtung aus Schmelz- 
kleber auf, die ganzflachig oder teilflachig aufgebracht 




1 sein kann* Bekannte Schmelzkleber sind Poiyamide, Poly* 
ester und Polyur ethane * Der 1 mit dkr Folie, und sswar atich 
in seinem Kopfbereich , umwickelte Dorii wird ansahiies- 
send in einen geblasenen Tubenkorpeir aus Schrumpf £ tihigem 
5 Matetfi&l gdsteckt, v/oraiifhin das Cianz* erhitzt wird, 

Der &uBere Tubenkorper schrumpft uriter Wg£meeinv/i£kuncj 
und umschlieBt dadurch fest den aus dcr Verbundfolie 

^ gebi.ideten inneren Tubenkorper* Die gegenseitige Haftung 
wird durch den Schmelzkleber , der einen niedrigeren 

10 Schmelzpunkt als die beiden Tubenkorper haben muB, be~ 
virkt. Dann ist der Tubenrohling fertig und kann vom 
Dorn abgenommen werden. 

Bum VerschlieBen der Tube wird das Tubenende, vox*zugs~ 

15 v/eise nachdem die Tube gefttllt ist r zugeschweiBt. wUn- 
schenswert ist ein VerschweiBen durch Infrarotbestrah~ 
lung f d«h« Erhitzung des Tubenendes und anschlieBendes 
Zusammenpressen zu der gewQnschten SchweiBnaht. Bei be- 
kannten Mehrschichtf olien mit einer Metallschicht ist 

20 dies bisher nicht mSglich, weil die Metallschicht die 
W&rme zu sehr ableitet und nicht ausreichend erweicht f 
um den SchweiBvorgang nicht zu behindern. Vielmehr ist 
nur eine komplizierte und teure Kochfreguenzheizung 
ftir das SchlieBen dieser bekannten raehrschichtigen 

25 Tuben notwendig. Gem&B der vorlieg^nden Erf indung reicht 
eine einfache Infrarotheizung, v/enn der aus Kunststoff 
bestehende SuBere Tubenkorper linger als der aus Ver- 
bundfolie rait Aluminium gebildete innere Tubenkorper 
ist f weil das iiberstehende Ende des auBeren Tubenkorpers 

30 durch Inf rarotbestrahlung erv;eicht werden kann f so daB 
sich nach Zusammenpressen des offenen Tubenendes die 
gewiinschte SchweiBnaht bildet. Nur weil der innere und 
der SuBere Tubenkorper zunSchst getrennt hergestellt 
und dann ineinandergesteckt werden , ist es moglich, den 

35 aus thermoplastischem Material bestehenden SuBeren 
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1 Tubenkorper ISnger ala den inneren rubenkGrper auszubil- 
den* Bet Herstellung einer Tube aus einer vorgef ertigten 
Verbundfolie 1st diea hingegen nicht mcJglicho j 

5 D&r &uBere Tubsnkorper boeteht in der Regel aus Polypropy- 
len qder aus Hochdruck- Oder Niederdruckpoly Uthylen* 
V7eniger gebrauchlich sind PVC und EVA. | 

Die Dif fusionssperre, d«h. also der innere Tubenkorper * . 
10 kann aus vielen Mater ialien bestehen, beispielsv/eise 
Polyamid, Polyester Oder PVC. Die Aluminiumf olie kann 
dabei auf der Innenseite des inneren Tubenkorpers belie- 
big beschichtet sein. 

15 Die beiden Tubenkorper konnen In alien fur Tuben xiblichen 
Formen hergestellt und zusairanengebaut werden, so da£ j 
erf indungsgemSB auch konisch ausgebildete Tubenrohlinge 
hergestellt v/erden konnen , die sich fUr elne raumsparende 
. Lagerung ineinanderstecken lassen. 

20 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel einer er- 
findungsgemaBen Kunststof f tube und der Dorn, auf der 
diese hergestellt wird, schematisch dargestellt. 

25 Die Tube 1 besteht aus einem inneren' Tubenkorper 2 und 
einem SuBeren TubenkSrper 3 f dessen hinteres Ende 3a 
ein Stiick uber den inneren Tubenkorper 2 ubersteht. Der 
SuBere Tubenkorper 3 ist einstuckig mit einem Kopf 4 
und einem daran befindlichen Gewindestiick 5 aus schrumpf- 

30 fShigem Material wie thermoplastischem Kunststoff her- 
gestellt und vorzugsweise geblasen. 

Der innere Tubenkorper 2 ist aus einer dif fusionsdichten 
und insbesondere einer Verbundf olie gebildet, die auf 
35 einen Dorn 6 aufgewickelt vrird. Diese Folie kann dabei 
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1 entv/eder in LSngsrichtung geteilt und dann auf den Dorn 6 
aufgorollt sein> so daS sie eine in IiJincjsrlchtung des 
Domes 6 verlaufende Kontaktstelie (gestoBen odet Ubor- 
lappend) hat, Oder aus streif enf drmigem Material wendol- 
5 fttrmig auf den Dorn 6 auf gev/ickolt sein e In jedem Fall 
v/ird auch das Stirnende 6a des Domes 6 bewickelt/ so da/5 
der innere Tubenkorper 2 sich auch der Form des Kopfes A 
des auBeren Tubenkorpers 3 &-ipaBt. Die incinanderstecken~ 
den TubcnkSrper 2 und 3 sind mit einer zwischen beiden 

10 bef indlichen, in der Zeichnung jedoch niaht dargestelltett 
Klebstof f schicht zusammengehaiten f beispielsweise mittels 
Schmelzkleber * Der auBere Tubenkorper 3 ist auf den 
inneren Tubenkorper 2 durch warmeeinwirkung auf geschrumpf t 
Der TubenkSrper 2 befindet sich wahrend des Auf schrumpf ens 

15 des Tubenkorpers 3 auf dem Dorn 6. Unter EinfluB der 
Schrumpf warme wird der Schmelzkleber aktiviert. 

Nach Abnehmen der sich nach hinfcen konisch erweiternden 
, Tube 1 vom Dorn 6 kann das hintere Ende 3a des auBeren 
20 Tubenkorpers 3 mit Inf rarotstrahlung erwarmt und dann 
durch Zusairanenpressen der gegenliberliegenden Abschnitte 
in Form einer SchweiBnaht geschlossen werden. Das Ver~ 
schlieBen kann auch nach Fxillen der Tube erfolgen. 

25 Der auf das Gewindestiick 5 passende 'Schraubverschlu3 
ist in der Zeichnung nicht dargestellt* 



30 



35 G/uh 
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Zusammenf as sung : 



Eine mebrschichtige diffusionsdichte oder diffusions- 
arme Kunststofftube, aus zwei ineinandersteckenden Tuben- 
korpern zusammengesetzt , von denen der innere formstabil 
ausgebildet 1st und aus Kunststoff und/oder Metall-Folie 
besteht und der mit einem Kopf versehene auflere Tuben- 
kBrper eine nalrtlase Hiille 1st und vorzugsweise aus 
schrumpffahigem Material besteht und auf den inner en 
Tubenkorper aufgeschrumpft ist. Diese Tuben werden her- 
gestellt, indem eine formstabile Verbundfolie auf einen 
Dorn zu dem inneren Tubenkorper gewickelt, ein nahtlos 
vorgeformter auBerer Tubenkorper aus schrumpf f ahigem 
Material dariiber gebracht, dann der auBere Tubenkorper 
auf den inneren durch Varmeeinvirkung aufgeschrumpft, der 
Dorn herausgezogen und die Tube schliefilich am of f enen 
Ende zugeschweiBt wird. 



G/uh 



1 
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Schutzanspriiche : 

5 1 • Mehrschichtige dif fusions di elite oder dif fusions- 

arme Kuns t s toff tub e, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie aus zwei ineinander- 
steckenden Tubenkorpern (2 und 3) zusammengesetzt 
1st, von denen der inner e (2) forinstabil ausgebildet 
10 1st und aus Kunststoff und/oder Metall-Folie be- 

steht und der mit einem Kopf (4) versehene auBere 
Tubenkorper (3) eine nalatlose Hiille ist. 



2. Tube nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , daB 
15 der aufiere Tubenkorper (3) aus schrumpf fahigem 

Material bestebt und auf den inneren Tubenkorper 
(2) aufgeschrumpft ist. 

3* Tube nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
20 daB beida Tubenkorper (2 und 3) v/enigstens teil- 

weise auf ihren einander gegeniiberliegenden Flachen 
mittels Klebstoff untereinander verbunden sind* 

4, Tube nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
25 der Klebstoff ein Stehmelzkleber' ist, dessen Schmelz- 

punkt niedriger als der des Materials ^eden Tuben- 
korper s (2, 3) ist. 



5. Tube nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
30 gekennzeichnet, daB der inner e Tubenkorper (2) am 

hinteren Ende der Tube (1) urn wenigstens die Halfte 
der L&nge der die Tube schlieBenden SchweiBnaht 
kUrzer als der auBere Tubenkorper (3) ist. 

35 6, Tube nach einem der Ansprttche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der inhere Tubenkorper (2) aua 
einem Zuschnitt aus formstabiler Verbundfolie be* 

C/uh * teht * 



I 




